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Resumo 
 
A demanda por aumento de produtividade e qualidade na área da soldagem motiva o 
desenvolvimento de processos mais robustos e automatizados. Entretanto, desenvolver uma 
automação completa para substituir o soldador não é uma tarefa simples, uma vez que este utiliza 
muitos dos seus sentidos para realizar o ajuste de parâmetros do processo para alcançar o 
resultado esperado. Atualmente, na maioria das aplicações automatizadas, os robôs de soldagem 
são empregados apenas como repetidores de movimento. Os desalinhamentos da junta são 
geralmente compensados parcialmente por “seguimento de junta”. Nesta técnica, parâmetros 
elétricos do processo de soldagem podem ser monitorados para detectar e corrigir, por exemplo, os 
desalinhamentos e a posição da junta. No caso de uma soldagem manual, o soldador não se 
restringe a movimentar a tocha sobre a linha central da junta, mas também atua em diferentes 
parâmetros do processo como a velocidade de deslocamento da tocha e movimentos oscilatórios. 
Aplicar estes controles mais complexos automaticamente é uma tarefa desafiadora, pois a tomada 
de decisão do soldador em alterar determinado parâmetro depende do tipo de material utilizado, 
formato da junta, processo de soldagem, tipo de chanfro, posição de soldagem, entre outros. A 
capacidade de um equipamento ajustar automaticamente seus parâmetros diante de mudanças 
mensuráveis no processo define o controle adaptativo de soldagem. A caracterização da geometria 
da junta durante a soldagem é o ponto fundamental para realização do controle adaptativo e a 
medição ótica por triangulação laser é a técnica que melhor caracteriza a geometria da junta. Por 
ser um processo ótico, o sensor deve ser preparado para resistir às interferências geradas pela 
soldagem, como a alta intensidade luminosa, respingos e fumos. Os sensores comerciais são 
preparados para trabalhar nestas condições, mas não são flexíveis para se adaptar a diferentes 
materiais, acabamento da superfície, tipo de chanfro, estabilidade do processo, corrente de 
soldagem e novas aplicações como o controle adaptativo. O presente trabalho propõe o 
desenvolvimento de um sensor de triangulação laser adaptado para trabalhar com procedimentos 
de soldagem adaptativa, com completo domínio das tecnologias e ferramentas de software e 
hardware utilizadas, possibilitando melhorias nas características de resistência à soldagem e o 
desenvolvimento de novas aplicações, como a soldagem de juntas não convencionais. Para a 
validação dos resultados, o sensor desenvolvido será integrado a um robô dedicado à soldagem de 
união de dutos. 
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